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(57) Abstract: The invention relates to a method 
for transporting bodywork panels (12) of a vehicle by 
means of an endless transport device (10), equipped 
with a plurality of carrier units (16) that are spaced 
at intervals in the transport direction (14). According 
to the invention, a group (18) of panels is stacked 
on at least one corresponding carrier unit (16), the 
group (18) of panels is transported to a panel removal 
station (20) and a respective individual bodywork 
panel (12) is removed by a panel separation device 
(22) at said panel removal station (20). 

(57) Zusammenfassung: Das Verfahren dient 
zum FSrdern von Karosserieblechen (12) eines 
Fahrzeugs mitt els einer mit einer Mehrzahl an 
zueinander in Forderrichtung (14) beabstandeten 
Mitnehmereinheiten (16) versehenen endlosen 
Fdrdervorrichtung (10). Hierbei ist vorgesehen, 
dass an mindestens einer Mitnehmereinheit (16) 
eine zugehorige Blechgruppe (18) gestapelt, die 
Blechgruppe (18) bis zu einer Blechentnahmestelle 
(20) gefordert und an der Blechentnahmestelle (20) 
jeweils ein einzelnes Karosserieblech (12) mittels 
einer Blechvereinzelungseinrichtung (22) entnommen 
wind. 
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DaimlerChrysler AG 



Verfahren zum Fordern von Karosserieblechen eines Fahr- 
zeugs und entsprechende Fordervorrichtung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fordern von Ka- 
rosserieblechen eines Fahrzeugs mittels einer mit einer 
Mehrzahl an zueinander in Forderrichtung beabstandeten 
Mitnehmereinheiten versehenen endlosen Fordervorrichtung, 
gemali dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner bezieht sich 
die Erfindung auf eine Fordervorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens, entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 
7. 

Verfahren und Fordervorrichtungen der eingangs genannten 
Art sind bekannt. Aus der DE 198 50 964 Al ist eine Ein- 
richtung zum Transport von Werkstuckteilen bekannt, die 
zur Gewahrleistung einer definierten Auflage der Werkstu- 
cke teile-spezif ische Schablonen aufweist, auf welche die 
Werkstucke abgelegt werden konnen. Bei den Werkstucken 
handelt es sich insbesondere urn Karosseriebleche eines 
Fahrzeugs - 

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine ge- 
eignete Fordervorrichtung vorzuschlagen, die ein betriebs- 
gunstiges Fordern von Karosserieblechen ermoglichen. 

Zur Losung der Aufgabe wird ein Verfahren mit den Merkma- 
len des Anspruchs 1 vorgeschlagen. Das erf indungsgemafie 
Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass an mindestens 
einer Mitnehmereinheit eine zugehorige Blechgruppe gesta- 
pelt, die Blechgruppe bis zu einer Blechentnahmestelle 
gefordert und an der Blechentnahmestelle jeweils ein ein- 



WO 2004/056526 




CT/EP2003/013919 



-2- 



zelnes Karosserieblech mittels einer Blechvereinzelungs- 
einrichtung entnommen wird. Aufgrund der Bildung von 
Blechgruppen ist es moglich, die endlose Fordervorrichtung 
zusStzlich zu ihrer Transportf unktion als Zwischenspeicher 
zu nutzen. Hierdurch wird eine betriebsf reundliche und 
flexible Forderung und Zwischenspeicherung von Karosserie- 
blechen gewahrleistet . Somit erlaubt das Verfahren die In- 
tegration von zwei ansonsten konstruktiv und funktionell 
voneinander vollstandig getrennten Vorrichtungen (Forder- 
vorrichtung, Speichervorrichtung) zu einer multif unktio- 
nellen Konstruktionseinheit . Die Zwischenspeicherkapazitat 
der Fordervorrichtung kann unter anderem durch die vorgeb- 
bare Anzahl an Mitnehmereinheiten beeinflusst warden. 

Mit Vorteil werden die Karosseriebleche einer jeweiligen 
Blechgruppe an einer Blechgruppenf ormationsstelle in der 
Mitnehmereinheit hochkantgestapelt angeordnet . Durch das 
Hochkantstapeln der Karosseriebleche kann die in Forder- 
richtung beanspruchte Stapellange variabel an die jeweils 
zu erfiillende Forder- und/oder Zwischenspeicherauf gabe an- 
gepasst werden. Dabei konnen die Mitnehmereinheiten gege- 
benenfalls auch Blechgruppen mit unterschiedlicher Anzahl 
an Karosserieblechen fordern beziehungsweise zwischenspei- 
chern . 

Die Blechgruppe wird in der Mitnehmereinheit vorzugsweise 
mittels sukzessiven Ablegens einzelner Karosseriebleche 
aufgebaut. Dabei konnen die einzelnen Karosseriebleche ma- 
nuell oder automatisiert in der Mitnehmereinheit unter 
Ausbildung der Blechgruppe abgelegt werden. Hierdurch ist 
es moglich, die Zwischenspeicherkapazitat der Fordervor- 
richtung an die jeweils vorliegende Forderbetriebssituati- 
on anzupassen. Somit kann bei einem verhaltnismaftig gerin- 
gen Bedarf an Karosserieblechen eine maximale Speicherka- 
pazitat der Fordervorrichtung genutzt werden, da ausrei- 
chend Zeit zur Blechgruppenf ormation zur Verfugung steht 
und deshalb die Mitnehmereinheiten jeweils mit einer maxi- 
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malen Anzahl an Karosserieblechen belegt werden konnen . 
Demgegenuber wird bei grofteren Transportgeschwindigkeiten 
der Fordervorrichtung die jeweilige Mitnehmereinheitskapa- 
zitat an auf zunehmenden Karosserieblechen gegebenenf alls 
nicht maximal ausgenutzt, da nicht genugend Zeit zur For- 
mation einer Blechgruppe maximaler Grofce zur Verftigung 
steht . 

Gemafi einer bevorzugten Ausf uhrungsvariante wird die 
Blechgruppe von der Blechgruppenf ormationsstelle in eine 
sich schrag nach oben erstreckende Forderrichtung bis zur 
Blechentnahmestelle gefordert. Hierdurch ist es moglich, 
ein verhaltnismaftig kleines Bauvolumen sowohl fur die For- 
derfunktion als auch fur die Zwischenspeicherf unktion zu 
nutzen. Bei geeigneter Ausgestaltung der Mitnehmereinhei- 
ten kann bei schrag nach oben verlaufender Forderrichtung 
eine Autozentrierung einer jeweiligen Blechgruppe inner- 
halb der Fordervorrichtung erzielt werden. Die Blechgrup- 
penf ormationsstelle und die Blechentnahmestelle der For- 
dervorrichtung befinden sich auf unterschiedlichen Hohen- 
niveaus, sodass die Blechgruppenf ormationseinrichtung und 
die Blechvereinzelungseinrichtung zueinander gegebenen- 
falls unterschiedlich ausgebildet sein konnen. 

Die jeweilige Blechgruppe wird vorteilhaft wahrend eines 
vorgebbaren Zeittakts mittels der Fordervorrichtung trans- 
portiert, wobei der Zeittakt von der erf orderlichen Blech- 
vereinzelungszeit einer kompletten, jeweils an der Blech- 
entnahmestelle sich befindenden Blechgruppe abhangt. Die 
Forder- und Zwischenspeicherf unktionen der Fordervorrich- 
tung sind somit stets aufeinander optimiert abgestimmt, 
sodass Engpasssituationen in Bezug auf eine hinreichende 
Blechbereitstellung praktisch ausgeschlossen werden kon- 
nen . 

Zur Losung der Aufgabe wird ferner eine Fordervorrichtung 
mit den Merkmalen des Anspruchs 7 vorgeschlagen . Die er- 
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f indungsgemafte Fordervorrichtung zeichnet sich dadurch 
aus, dass die jeweilige Mitnehmereinheit mindestens ein im 
Wesentlichen senkrecht zur Forderrichtung vorstehendes 
Mitnehmerelement aufweist. Dabei dient das Mitnehmerele- 
ment als eine die Mitnehmereinheit begrenzende Anlage fur 
eine zu formierende Blechgruppe. 

Mit Vorteil ist das Mitnehmerelement in Forderrichtung 
und/oder quer zur Forderrichtung lageverstellbar . Ferner 
kann die Anzahl und/oder die konstruktive Ausbildung der 
in einer Mitnehmereinheit zum Einsatz kommenden Mitnehmer- 
elemente in Abhangigkeit der geometrischen Form eines Ka- 
rosserieblechs veranderbar sein. Hierdurch wird eine kor- 
rekte und sichere Aufnahme einer Blechgruppe in einer Mit- 
nehmereinheit der Fordervorrichtung gewahrleistet , wobei 
mittels Anpassung der Mitnehmerelemente an die jeweils ge- 
ometrische Form eines Karosserieblechs unterschiedliche 
Transportanf orderungen mittels der Fordervorrichtung er- 
fullt werden konnen. 

Gemafi einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm ist die Fordervor- 
richtung als Kettenf ordervorrichtung ausgebildet. Derarti- 
ge Fordervorrichtungen sind an sich bekannt und eignen 
sich besonders zur Taktf orderung von Werkstucken. 

Die Fordervorrichtung ist vorzugsweise als Schragf order- 
vorrichtung, insbesondere mit einstellbarer Forderrichtung 
ausgebildet. Eine derartige Fordervorrichtung kann flexi- 
bel zur Erfullung unterschiedlicher Forder- und Zwischen- 
speicherauf gaben eingeset zt werden . 

Die Blechvereinzelungseinrichtung ist vorteilhaft als 
Blechentnahme-Schwenkgreif er ausgebildet. Dabei kann die 
Steuerung des Blechentnahme-Schwenkgreif ers an das Steuer- 
system der Fbrdervorrichtung gekoppelt sein, sodass gege- 
benenfalls eine zeittaktkonstante Blechentnahme mittels 
der Blechvereinzelungseinrichtung moglich ist. 
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Weitere Vorteil der Erfindung ergeben sich aus der Be- 
schreibung. 

Die Erfindung wird anhand eines bevorzugten Ausfuhrungs- 
beispiels unter Bezugnahme auf eine schematische Zeichnung 
naher erlautert. 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht in Perspektivdar- 
stellung einer erf indungsgemafien Fordervorrichtung mit ei- 
nem einzigen Karosserieblech an einer Blechentnahmestelle; 
Fig. 2 eine weitere schematische Vorderansicht in Per- 
spektivdarstellung der Fordervorrichtung der Fig. 1 mit 
mehreren Blechgruppen in zugehorigen Mitnehmereinheiten 
und 

Fig. 3 eine schematische Hinteransicht in Perspektivdar- 
stellung der Fordervorrichtung der Fig. 1 mit einem Blech- 
entnahme-Schwenkgreif er . 9 

Figur 1 zeigt eine schematische Perspektivdarstellung auf 
einer Vorderseite einer erf indungsgemaJien Fordervorrich- 
tung 10. Die Fordervorrichtung 10 ist als Schragf ordervor- 
richtung ausgebildet und dient zum Fordern von Karosserie- 
blechen 12 von einer Blechgruppenf ormationsstelle 24 in 
Forderrichtung 14 zu einer Blechentnahmestelle 20. Hierzu 
weist die Fordervorrichtung 10 eine Mehrzahl an Mitnehmer- 
einheiten 16 auf, die mittels zweier endloser Forderketten 
38 in Forderposition entsprechend der Forderrichtung 14 
bewegbar sind. Da die Fordervorrichtung 10 als endlose 
Kettenfordervorrichtung mit einer geeigneten Tragstruktur 
40 ausgebildet ist, werden die Mitnehmereinheiten 16 an 
der Unterseite der Fordervorrichtung 10 von der Blechent- 
nahmestelle 20 entgegengesetzt der Forderrichtung 14 zur 
Blechgruppenf ormationsstelle 24 zuruckgef uhrt . Jede Mit- 
nehmereinheit 16 weist zwei zugehorige, zueinander paral- 
lel beabstandet angeordnete Mitnehmelemente 26 auf, die 
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zur Bildung einer Blechanlage in Forderposition im Wesent- 
lichen senkrecht zur Forderrichtung 14 nach aufien vorste- 
hen . 

Figur 2 zeigt in schematischer . Perspektivdarstellung eine 
weitere Vorderansicht der Fordervorrichtung 10 der Fig.l, 
wobei nun in einer Mehrzahl der Mitnehmereinheiten 16 je- 
weils eine Blechgruppe 18 bestehend aus zueinander anlie- 
genden Karosserieblechen 12 angeordnet ist. Die sich an 
der Blechgruppenf ormationsstelle 24 befindende Mitnehmer- 
einheit 16 ist gemaii Fig. 2 noch leer, das heilit noch 
nicht mit Karosserieblechen 12 belegt, sodass in dieser 
Mitnehmereinheit 16 zusatzliche Karosseriebleche 12 bei- 
spielsweise manuell eingelegt werden konnen. Die jeweilige 
Blechgruppe 18 ist hochkant in der zugehorigen Mitnehmer- 
einheit 16 derart aufgenommen, dass das in Forderrichtung 
14 gesehen hintere Karosserieblech 12 auf den zwei paral- 
lel angeordneten Mitnehmerelementen 26 der Mitnehmerein- 
heit 16 anliegt und von selbigen sicher gehalten wird. Die 
jeweilige Blechgruppe 18 wird dabei zusatzlich von einer 
ortsfesten, beispielsweise in Form einer Gleitbahn, Oder 
gemaft der Forderkette 38 in Forderrichtung 14 bewegbaren 
Auf lageeinheit der Tragstruktur 40 der gestutzt. Die Bil- 
dung einer jeweiligen Blechgruppe 18 an der Blechgruppen- 
f ormationsstelle 24 kann dabei manuell oder gegebenenf alls 
automatisiert mittels Einlegen einzelner Karosseriebleche 
12 beziehungsweise Gruppen von Karosserieblechen 12 erfol- 
gen. 

Figur 3 zeigt in schematischer Perspektivdarstellung eine 
Hinteransicht der F6rdervorrichtung der Figur 1 bezie- 
hungsweise der Figur 2. Die Fordervorrichtung 10 ist mit 
einer Blechvereinzelungseinrichtung 22 in Form eines 
Blechentnahme-Schwenkgreif ers versehen . Die Blechvereinze- 
lungseinrichtung 22 wird mittels eines Antriebsaggregats 
30 betrieben und ist gemali Doppelpfeil 32 um eine Schwenk- 
achse 34 relativ zu der Blechentnahmestelle 20 beziehungs- 
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weise zu einer nicht dargestellten Blechablagestelle be- 
wegbar. Zum Oberfiihren eines jeweiligen Karosserieblechs 
12 von der Blechentnahmestelle 20 der Fordervorrichtung 10 
zu einer Blechablagestelle einer weiteren Station ist die 
Blechvereinzelungseinrichtung 22 mit einem geeigneten 
Blechgreif ersystem 36 versehen. Die Forderbewegung der 
Fordervorrichtung 10 zum Positionieren einer jeweiligen 
Blechgruppe 18 in der Blechentnahmestelle 20 wird mittels 
eines Antriebsaggregats 28 kontrolliert ausgelost. 

Die Mitnehmerelemente 26 der Fordervorrichtung 10 sind in 
Forderrichtung 14 und quer zur Forderr ichtung 14 lagerver- 
stellbar f sodass in Abhangigkeit der geometrischen Form 
der Karosseriebleche 12 eine jeweilige Blechgruppe 18 la- 
gestabil von den Mitnehmerelementen 26 einer entsprechen- 
den Mitnehmereinheit 16 in einer definierten Forderpositi- 
on gehalten wird. Auch ist die Tragstruktur 40 der Forder- 
vorrichtung 10 derart verstellbar, dass eine Veranderung 
der Forderrichtung 14 beziehungsweise eines sich entspre- 
chend ergebenden Forderanstellwinkels moglich ist. Die 
Fordervorrichtung 10 wird zeittaktweise betrieben, wobei 
die Zeittaktdauer von der Blechvereinzelungszeit bezie- 
hungsweise von der Blechgruppenf ormationszeit abhangt . 

Die Fordervorrichtung 10 ermoglicht eine Pufferung und Be- 
reitstellung von Karosserieblechen 12 in verhaltnismaftig 
groBer Stuckzahl. Die Stapelhohe einer jeweiligen Blech- 
gruppe 18 richtet sich dabei nach der Stapelbarkeit der 
Karosseriebleche und ist durch die Anzahl an vorgesehenen 
Mitnehmerelementen 26, die mit einer zugehorigen Forder- 
kette 38 antriebsverbunden sind, beeinf lussbar . Zum For- 
dern und Zwischenspeichern von relativ schlecht stapelba- 
ren Karosserieblechen 12 werden somit mehr Mitnehmerele- 
mente 26 vorgesehen, als bei verhaltnismaftig gut stapelba- 
ren Karosserieblechen 12. Die Fordervorrichtung 10 erlaubt 
die Nutzung einer erheblich verbesserten Zwischenspeicher- 
kapazitat gegenuber traditionellen Fordervorrichtungen, 
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wobei gleichzeitig der Platzbedarf fur eine erf indungsge- 
malie Fordervorrichtung 10 relativ gering ist. Hierdurch 
ergeben sich auch erhebliche Kosteneinsparungen fur den 
Betreiber der Fordervorrichtung 10. 

Der weitere konstruktive Aufbau und die weitere Funktions- 
weise der Fordervorrichtung 10 sind an sich bekannt, so- 
dass auf eine diesbeziiglich detailliertere Beschreibung 
verzichtet wird. 
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1. Verfahren zum Fordern von Karosserieblechen (12) eines 
Fahrzeugs mittels einer mit einer Mehrzahl an zueinander 
in Forderrichtung (14) beabstandeten Mitnehmereinheiten 
(16) versehenen endlosen Fordervorrichtung (10), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an mindestens einer Mitnehmereinheit (16) eine zuge- 
horige Blechgruppe (18) gestapelt, die Blechgruppe (18) 
bis zu einer Blechentnahmestelle (20) gefordert und an der 
Blechentnahmestelle (20) jeweils ein einzelnes Karosserie- 
blech (12) mittels einer Blechvereinzelungseinrichtung 
(22) entnommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Karosseriebleche (12) einer jeweiligen Blechgrup- 
pe (18) an einer Blechgruppenf ormationsstelle (24) in der 
Mitnehmereinheit (16) hochkantgestapelt angeordnet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Blechgruppe (18) in der Mitnehmereinheit (16) 
mittels sukzessiven Ablegens einzelner Karosseriebleche 
(12) aufgebaut wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die einzelnen Karosseriebleche (12) manuell oder au- 
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tomatisiert in der Mitnehmereinheit (16) unter Ausbildung 
der Blechgruppe (18) abgelegt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, 



dass die Blechgruppe (18) von der Blechgruppenf ormations- 
stelle (24) in eine sich schrag nach oben erstreckende 
Forderrichtung (14) bis zur Blechentnahmestelle (20) ge- 
fordert wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die jeweilige. Blechgruppe (18) wahrend eines vorgeb- 
baren Zeittakts mittels der Fordervorrichtung (10) trans- 
portiert wird, wobei der Zeittakt von der erf orderlichen 
Blechvereinzelungszeit einer kompletten, jeweils an der 
Blechentnahmestelle (20) sich befindenden Blechgruppe (18) 
abhangt . 

7. Fordervorrichtung (10) zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die jeweilige Mitnehmereinheit (16) mindestens ein im 
Wesentlichen senkrecht zur Forderrichtung (14) vorstehen- 
des Mitnehmerelement (26) aufweist. 

8. Fordervorrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Mitnehmerelement (26) in Forderrichtung (14) la- 
geverstellbar ist . 

9. Fordervorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Mitnehmerelement (26) quer zur Forderrichtung 
(14) lageverstellbar ist. 



dadurch 



gekennzeichnet 
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10. Fordervorrichtung nach einem der Ansprliche 7 bis 9, 



dass die Anzahl und/oder die konstruktive Ausbildung der 
in einer Mitnehmereinheit (16) zum Einsatz kommenden Mit- 
nehmerelemente (26) in Abhangigkeit der geometrischen Form 
eines Karosserieblechs (12) veranderbar ist. 

11. Fordervorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sie als Kettenf ordervorrichtung ausgebildet ist. 

12. Fordervorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sie eine Schragf ordervorrichtung insbesondere mit 
einstellbarer Forderrichtung (14) ist. 

13. Fordervorrichtung nach einem der Ansprliche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichn.et, 

dass die Blechvereinzelungseinrichtung (22) als Blechent- 
nahme-Schwenkgreif er ausgebildet ist . 



dadurch 



g.e kennzeichnet 
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